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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@) Verfahren und Vorrichtung zur Hochgeschwindigkeitsbeschichtung von Holz-/Kunststoff- und 
Metalloberflachen mit Pulverlacken 

/g?) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung beschrie- 
ben, mit dem Holz-/Kunststoff- und Metalloberflachen mit 
Pulverlack derart beschichtet werden, dass ein Pulverlack 
mittels Schmelzwalzen auf die gummierten und geriHten 
Oberflachen von beheizten Auftragswalzen oder eines 
Beschichtungsbandes im Uberschuss aufgetragen, mit- 
tels beheizter Dosierwalzen dosiert wird, die Schmelzwal- 
zen auf eine Temperatur von 20-40°C und die Auftrags- 
walzen und das Beschichtungsband auf eine Temperatur 
von 40-90°C oberhalb des Schmelzpunktes des Pulver- 
lacks beheizt werden und der Pulverlack mit einer Dicke 
von 10-100 um und einer Viskositat von 100-1000 mPas, 
unter Anpressdruck auf die zu beschichtenden Oberfla- 
chen derart aufgetragen wird, dass die ubertragende 
Lackschicht 5-95 Vol.-% der auf den Auftragswalzen be- 
findlichen Schicht entspricht. 
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[0001] Die Umweltanforderungen und die Wirtschaftlich- 
keit von Lackbeschichtungen macht es erforderlich, den 
Lack losungsmittelfrei aufzutragen. 5 
[0002] Dies wird nach dem Stand der Technik durch die 
Applikation von Pulverlacken erzielt Dieser wird mittels 
SpriihbeschichDmg oder elektrostatiscber Beschichtung auf- 
getragen. In jungster Zeit wurden UV-hartbare Pulverlacke 
angeboten, die Schichtdicken bis 100 um ermoglicben. Es 10 
konnen somit hohe Schichtdicken erzielt werden, die eine 
mehrfache Beschichtung mit Nasslack ersetzen. Die UV- 
Hartung setzt die Hartungszeit von derzeit 20 Minuten auf 3 
Minuten herab. Diese Pulverlacke kommen daher insbeson- 
dere bei profilierten Oberflachen zum Einsatz. Bei der Be- 15 
schichtung von ebenen MDF-Platten fuhren jedoch schon 
geringe Dickenschwankungen zu Problemen. Die Oberfla- 
che kann nicht nivelliert werden. In der Fachzeitschrift 
"Journal fur Oberflachentechnik" - Nr. 2, Februar 2001 wird 
in dem Artikel "Pulver auf Holzwerkstoffe - wer wagt den 20 
nachsten SchritT (Seite 14) von dem Leiter der Einheit Pul- 
verlacke der BASF Coatings - Munster, Herrn Michael 
Mau8 vor ubertriebenen Erwartungen gewarnt 
[0003] Er vertritt dort die Auffassung, dass noch eine 
Reihe von Grundsatzfragen wie beispielsweise die Applika- 25 
tion zu klaren sind. 

[0004] Neben der elektrostatischen Spriihbeschichtung ist 
fur die Applikation von losungsmittelfreien, bei Raumtem- 
peratur festen Lacken ein weiteres Beschichmngsveifahren 
bekannt, welches geschmolzene Lacke mittels beheizter 30 
Walzen appliziert 

[0005] In der EP 0698 2333 Bl wird ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Beschichten von Leiterplatten be- 
schrieben. 

[0006] Es wird ein hochviskoser UV-hartbarer Lack in ei- 35 
nen Schmelztopf gegeben und dort bis zur FlieBfahigkeit er- 
warmt. AnschlieBend flieBt diese Lackschmelze auf eine be- 
heizte Auftagswalze, die die Viskositat weiter auf Beschich- 
tungsviskositat emiedrigt. Dann wird er auf Leiterplatten 
aufgetragen, die auf 10-50°C oberhalb der Auftragstempe- 40 
ratur vorgewarmt werden. 

[0007] Dieses Verfahren ist nur fur kleinformatige Leiter- 
platten anwendbar. Fur die Applikation auf groBformatige 
Holz-/Kunststoff- oder Metalloberfiachen mit hohen Be- 
schichtungsgeschwindigkeiten ist dies jedoch nicht einsetz- 45 
bar. 

[0008] Das Aufschmelzen in einem Schmelztopf erfordert 
zu viel Zeit und kann nur in kleineren GefaBen bis ca. 25 kg 
Fassungsvermogen durchgefuhrt werden. Eine Bevorratung 
mit geschmolzenem Lack ist nur begrenzt moglich, da die 50 
Gefahr besteht, dass die Hartungsreaktion einsetzL 
[0009] Ein weiteres Problem ist es, den hochviskosen 
Lack iiber Walzenlangen von groBer 500 mm bei der be- 
schriebenen Viskositat von 1.000-20.000 mPas gleichma- 
Big zu verteilen. 55 
[0010] Nahezu undurchfuhrbar ist es, die groBformatigen 
zu beschichtenden Tafeln aus Holz, KunststofF oder Metall 
auf eine Temperatur von 70-1 60°C vorzuwarmen. Zum Ei- 
nen erfordert dies groBformatige Warmeofen, zum Anderen 
ist mit erheblichen Materialverwindungen und Verformun- 60 
gen zu rechnen. 

[00U] Auf der Auftragswalze baut sich auBerdem ein 
Lackfilm auf, der aus dem nur teilweise ubertragenen Lack 
resultiert. Wird dieser nicht enrfernt, so wird die Auftrags- 
walze durch iiber langere Zeit anhartendem Lack immer 65 
dicker, die RiUen verstopfen und die Gummierung muss 
haufig uberarbeitet werden. Thermisch hartbare Pulverlacke 
konnen hiermit nicht beschichtet werden. 



[0012] Der vorliegenden^Erfindung liegt daher die Auf- 
gabe zugrunde, ein Applikationsverfahren und eine \forrich- 
tung verfugbar zu machen, die die beschriebenen Beschich- 
tungsprobleme lost und mit dem eine gleichmaBige Be- 
schichtung auch unebener groBformatiger Holz-Kunststoff- 
und Metalloberfiachen mit hoher Beschichtungsgeschwin- 
digkeit moglich ist 

[0013] Die Losung all dieser und noch weiterer darait in 
Verbindung stehender Aufgaben erfolgt durch ein Verfahren 
zur Schmelzbeschichtung mittels beheizter Walzen bzw. be- 
heiztem Beschichtungsband gemaB Patentanspriiche 1 und 5 
sowie Vorrichtungen gemaB der Patentanspriiche 7 und 12. 
[0014] Zur ein- und zweiseitigen Beschichtung von Holz- 
KunststofF- und Metalloberfiachen mit einem UV- oder ther- 
misch hartbaren Pulverlack (1) wird dieser aus einem Zy- 
klon (2) in einer iiber der oberen Auftragswalze (3) angeord- 
neten Pulvertrichterwanne (4) Fig. 1 und gegebenenfalls bei 
zweiseitiger Beschichtung in eine unter der unteren Auf- 
tragswalze (5) Fig. 2 angeordneten Pulverkastenwanne (6) 
gegeben. Aus der Pulvertrichterwanne (4), die einen Aus- 
trittsspalt von 20-40 mm hat, und eine Lange entsprechend 
der Walzenlange besitzt, wird der Pulverlack (1) mittels ei- 
ner Schmelzwalze (7) geschmolzen, und auf die gumrnierte 
Oberflache der beheizten oberen Auftragswalze (3) und bei 
zweiseitiger Beschichtung, wie in Fig. 2 beschrieben, mit- 
tels der unteren Schmelzwalze (8) aus der Pulverkasten- 
wanne (9) auf die untere Auftragswalze (5) befordert. Die 
Gummierung der Auftragswalzen (3) und (5) ist mit Rillen 
versehen. Die Dosierung erfolgt iiber beheizbare ver- 
chromte Dosierwalzen (10) Fig. 1 und (11) Fig. 2. 
[0015] Die Temperatur der Schmelzwalzen (7) und (8) be- 
tragt 20^0°C, die der Dosierwalzen (10) und (11) und der 
Auftragswalzen (3) und (5) betragt 40-90°C iiber dem 
Schmelzpunkt des Pulverlackes. 

[0016] Die Auftragsviskositat des aufgeschmolzenen Pul- 
verlackes (1) betragt 100-1.000 mPas. Der geschmolzene 
Lack wird nun mittels der beheizten gummierten Auftrags- 
walzen (3) und (5) Fig. 2 unter Anpressdruck auf die zu be- 
schichtenden Holzoberflachen (12) Fig. 1 und Metallober- 
fiachen (13) Fig. 2 aufgetragen. Es ist fur den Fachmann 
nicht vorhersehbar, dass diese Art der Applikation moglich 
ist, zumal beim Beschichten der Schmelzpunkt auf dem zu 
beschichtenden, auf Raumtemperatur befindlichem Werk- 
stoff unterschritten wird, und ein Festkleben der Gummi- 
erung zu erwarten ist. ErfindungsgemaB wird dies durch die 
hohe Beschichtungstemperatur, die niedrige Beschichtungs- 
viskositat und insbesondere durch die Spaltung der Lack- 
schicht auf der Walzenoberflache vermieden. 
[0017] Es werden nur 5-55 Vol%, bevorzugt 40-60 Vol% 
der auf den Auftragswalzen (3) und (5) befindlichen Schicht 
ubertragen. 

[0018] Die Beschichtungsgeschwindigkeit betragt vor- 
zugsweise 5-100 m/min. Die Beschichtungsdicke betragt 
10-100 pm. Die beschichteten Lackoberflachen (14) weisen 
eine Profilierung entsprechend der Rillung auf den Auf- 
tragswalzen (3) und (5) auf. 

[0019] Diese wird vollstandig eingeebnet, indem der Be- 
schichtung ein mitteiwelliger IR-Strahler (15) nachgeordnet 
wird. Dieser Strahler (15) setzt die Viskositat der Lackober- 
fiache (14) auf eine Viskositat von 100-200 mPas herab. 
[0020] Die nunmehr vollig ebene und glanzende Lack- 
oberflache (14) wird, bei thermisch hartbaren Pulverlacken 
nach der Hartung gekuhlt Bei strahlenvemetzenden Lack- 
systemen wird mit UV-Strahlern (UV-Quecksilberstrahler) 
(16) mit einer Leistungsabgabe von 160 W/cm strahlenge- 
harteL 

[0021] Bei der Beschichtung von Metalloberfiachen (13) 
in Form von Bandem oder Folien, wie dies in Fig. 2 darge- 
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stellt ist, wird in dem IR/UV^SmbinationstrockDer (17) mit 
Tragluft (18) gearbeitet, die aus unlerhalb der Metallbahn 
(13) angeordneten Luftkasten (19) ausgeblasen wird. 
[0022] Die Kiihlung erfolgt uber ein nachgeordnetes ge- 
kuhltes S-Walzenpaar (20) . 5 
[0023] In Fig. 4 ist die Hochgeschwindigkeitsbeschich- 
tung von Folien dargestellL Bei Beschichtungsgeschwindig- 
keiten von > 20-100 tn/min reicht die Kontaktzeit auf den 
Walzenoberfl achen (7) und (3) nicht mehr aus, urn den Pul- 
verlack zu schmelzen. ErfindungsgemaB wird urn die be- 10 
heizte Auftragswalze (3),Umlenkwalze (21) und die Spann- 
walze (22) ein gewebeanniertes Band aus Hartgummi (23) 
gefuhrt, dessen gummierte Oberflache mit Rillen versehen 
ist Dieses Beschichtungsband (23) ubernimmt den ange- 
schmolzenen Pulverlack von der Schmelzwalze (7) und 15 
transportiert das Pulver unter IR-Strahlern (24) mit einer 
Wellenlange von 2-4 urn hindurch. Hier wird der Pulverlack 
in 1-5 sec. auf Beschichtungsviskositat aufgeschmolzen 
und mittels der gegenlaufig rotierenden Dosierwalze (10) in 
die Rillung des Beschichtungsbandes (23) dosiert. 20 
[0024] Der Auftragswalze (3) wird nun von unten eine Fo- 
lie (25) uber ein beheiztes S-Walzenpaar (26) zugefuhrt, 
welche unter Druck mit dem geschmolzenen Pulverlack 
(14) beschichtet wird. Die Einhaltung der Bandtemperatur 
wird uber einen Sensor (27), der gegebenenfalls den bei der 25 
Beschichtung eingetretenen Warmeverlust durch die Steue- 
rung des IR-Strahlers ausgleicht. 

[0025] Die Lange des endlosen Beschichtungsbandes (23) 
wird der jeweilig gewunschten Beschichtungsgeschwindig- 
keit und der Pulverlackdicke angepasst Die Spannwalze 30 
(22) sorgt dafur, dass das Beschichtungsband (23) gefuhrt 
und gespannt wird. Das Beschichtungsband (23) hat eine be- 
vorzugte Dicke von 0,5-5 mm und eine bevorzugte Lange 
von 3-10 m. Die Auftragswalze (3) ist bei der Verwendung 
eines Beschichtungsbandes (23) verchromt und nicht gum- 35 
miert 

[0026] Die Erfindung wird an nachfolgenden Beispielen 
erlautert. 
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Stahlband: Dicke 0,5 mml 
Pulverlack (1): Uvecoat™ 
98 Gew.TL 2100 + 9010 (80 : 20) Fa. UCB Chemie 
2 Gew.TI. Irgacure 819, Fa. Vantico AG 
Temperatur Schmelzwalzen (7), (8): 100°C 
Temperatur Auftragswalzen (3), (5): 130°C 
Temperatur Dosierwalzen (10), (11): 130°C 
Temperatur Stahlband (13): 20°C 
Gummierung: Typ LURA 2002, Fa. Luraflex 
Rillung: 96-Gang/25 mm theoretischem Volumen 65 cm 3 
pro m - Oberflache 
Auftrag: 30 urn - 46 Vol% Ubertrag 
Viskositat: 200 mPas 
ER- Wellenlange: 2-4 um 
Strahlerlange: 5 m 
UV (Hg)-Strahlen 160 W/cm 
Beschichtungsgeschwindigkeit: 10 m/min 

Einseitige Hochgeschwindigkeitsbeschichtung von Folien 
Fig. 4 



Beispiel 1 

Einseitige Beschichtung von Holzoberflachen Fig. 1 

Walzenbeschichtungsanlage fur einseitige Beschichtung 
MDF-Platte 5 mm (12) 
Pulverlack (1): Uvecoat™ 

98 Gew.TI. 2100 + 9010 (80 : 20) Fa. UCB Chemie 

2 Gew.TI. Irgacure 819, Fa. Vantico AG 

Temperatur Schmelzwalze (7): 90°C 

Temperatur Auftragswalze (3): 120°C 

Temperatur Dosierwalze (10): 120°C 

Temperatur MDF-Platte (12): 20°C 

Gummierung: Typ LtJRA 2002, Fa. Luraflex 

Rillung: 32-Gang/25 mm s theoretischem Volumen 

200 cm 3 pro m 2 - Oberflache 

Auftrag: 80 um - 0 Vol.-% Obertrag 

Viskositat: 500 mPas 

IR- Wellenlange: 2-4 um 

Strahlerlange: 3 m 

UV (Hg)-Strahler: 160 W/cm 

Beschichtungsgeschwindigkeit: 5 m/min 

ZjWWatlLlgW l/wvLUViiiuiig w -^'-»»' o- — 

Beispiel 2 

[0027] Walzenbeschichtungsanlage fur zweiseitige 
Beschichtung gemaB Fig. 2 



40 



Beispiel 3 

[0028] Walzenbeschichtungsanlage mit Beschichtungs- 
band und IR-Aufschmelzung gemaB Fig. 4 
Beschichtungsband (23): Lange 3000 mm/Dicke 3 mm/Ril- 
lung 250 Gang/25 mm theoretischem Volumen von 
25 cm 3 

Folie: Dicke 50 um 
Pulverlack (1): Uvecoat™ 

98 Gew.TL 2100 + 9010 (80 : 20) Fa. UCB Chemie 
2 Gew.TI. Irgacure 819, Fa. Vantico AG 
Temperatur Schmelzwalzen (7): 140°C 
Temperatur Umlenkwalze (21): 140°C 
Temperatur Spannwalze (22): 140°C 
Auftrags-ZDosierwalze (3, 10): 140°C 
S-Walzenpaar (26): 100°C 
Schichtdicke Pulverlack (14): 15 um 
Viskositat 1000 mPas 
IR-Strahler (24, 28): 2-4 um Wellenlange 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Beschichtung von Holz-/Kunststoff- 
und Metalloberflachen mit Pulverlacken im Walzenbe- 
schichtungsverfahren, dadurch gekennzeichnet, dass 
Pulverlack (1) mittels beheizter Schmelzwalzen (7) (8) 
auf die gummierten gerillten Oberflachen der beheizten 
Auftragswalzen (3) (5) oder des Beschichtungsbandes 
(23) im Oberschuss aufgetragen gegebenenfalls mittels 
IR-Strahlung geschmolzen, und beheizter Dosierwal- 
zen (10) (U) dosiert, wobei die Schmelzwalzen (7) (8) 
und die Auftragswalzen (3) (5) auf eine Temperatur 
von 40-90°C oberhalb des Schmelzpunktes des Pul- 
verlacks (1) beheizt werden und dieser in einer Dicke 
von 10-100 um und mit einer Viskositat von 
100-1 .000 mPas unter Anpressdruck derart auf die 
Oberflachen (12) (15) (25) aufgetragen wird, dass die 
ubertragende Lackschicht (14) einem Volumenanteil 
von 5-95 Vol%, bevorzugt 40-60 Vol% der auf den 
Auftragswalzen (3) (5) aufdosierten Schicht entspricht. 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Schmelzwalzen (7) (8) mit einer bevor- 
zugten Breite von 500-2.000 mm iiber eine verchromte 

65 Oberflache verfugen und im Gegenlauf zu den Auf- 
tragswalzen (3) (5) derart betrieben werden, dass der 
auf den Auftragswalzen (3) (5) anhaftende Lack aufge- 
nommen und mit dem aus dem aus den Pulverwannen 
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(4) (9) entnommenen^BIverlack (1) verschmolzen 
wird 

3. Verfahren nach $en Anspriichen 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Auftragswalzen (3) (5) eine bevor- 
zugte Breite von 500 bis 2.000 mm aufweisen und ther- 
misch - wie auch strahlenhartbare Pulverlacke mit ei- 
ner Beschichtungsgeschwindigkeit von bevorzugt 5- 
100 m/min auf Holz-/Kunststoff- und Metalloberfla- 
chen auftragen. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Pulverlack (1) liber einen Zy- 
klon (2) einer Lacktrichterwanne (4) mit einer bevor- 
zugten Breite von 500-2.000 mm zur einseitigen Be- 
schichtung (Fig. 1, 3, 4) und zur zweiseitigen Be- 
schichtung einer Pulverkastenwanne (9) mit einer be- 
vorzugten Breite von 500-2.000 mm zur zweiseitigen 
Beschichtung (Fig. 2) zugefuhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 insbesondere zur Hoch- 
geschwindigkeitsbeschichtung von Folien, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein gewebearmiertes bevorzugt 
0,5-5 mm dickes und 3-10 m langes endloses gumrni- 
ertes Beschichtungsband (23) mit Rillen auf der Be- 
schichtungsseite versehen wird, urn die verchromte be- 
heizte Auftragswalze (3) eine beheizte Umlenkwalze 
und einer Spannwalze gefuhrt wird, auf dieses Be- 
schichtungsband (23) aus einem Pulvertrichter (4) mit- 
tels einer beheizten Schmelzwalze (7) Pulverlack (1) 
aufgetragen wird, der von iiber der Bandoberflache 
(23) angeordneten IR-Strahlern (24) auf Beschich- 
tungsviskositat gebracht wird und nach der Dosierung 
mittels einer beheizten Dosierwalze (10) unter Druck 
bei Geschwindigkeiten von 20-100 m/min auf Folien 

(25) in bevorzugten Schichtdicken von 10-50 um auf- 
getragen wird, die iiber ein beheiztes S-Walzenpaar 

(26) vorgewarmt wurden. 

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der mittels profilierter gummierter 
Auftragswalzen (3) (5) und/oder eines Beschichtungs- 
bandes (23) aufgetragene Pulverlack (14) mittels nach- 
geordneter IR-Strahler (15) mit einer bevorzugten Wel- 
lenlange von 2-4 um auf eine Viskositat von 
100-200 mPas emiedrigt, die Oberfiache mit einer 
Ausgangswelligkeit R z 10-50 um auf eine Welligkeit 
von R z 1-3 um eingeebnet und der Lack (14) ther- 
misch oder durch UV-Strahlung ausgehartet wird. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wal- 
zenbeschichtungsanlage mit einer bevorzugten Wal- 
zenbreite von 500-2.000 mm mindestens iiber eine be- 
heizte Dosierwalze (10) und eine beheizte gummierte 
Auftragswalze (3) verfugt, auf deren Oberfiache eine 
beheizte Schmelzwalze (7) derart angeordnet ist, dass 
sie im Gegenlauf zur Auftragswalze (3) betrcibbar ist, 
den geschmolzenen auf der Oberfiache der Auftrags- 
walze (3) anhaftenden Lack (14) aufhimmt, diesen mit 
dem aus der auf diese auf gesetzten Lackwanne (4) ent- 
nommenen Pulverlack (1) verschmilzt und dass dieser 
mittels der beheizten Auftragswalze (3) auf eine Visko- 
sitat von 100-1 .000 mPas bringbar und auf Holz- 
Kunststoff- oder Metalloberflachen applizierbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
, dass iiber der Walzenbeschichtungsanlage ein 

, iiber den der Pulverlack (1) 
den Auftragswalzen (3) (5) zugefuhrt wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur zweiseitigen Beschichtung gemaB 
Fig, 2 die untere beheizte Auftragswalze (5) aus einer 
unterhalb angeordneten Pulverkastenwanne (9) mittels 
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in diese emtauchencIeDeheizbare Schmelzwalze (8) mit 
geschmolzenem Pulverlack (1) beaufschlagt wird. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur zweiseitigen Beschichtung der unte- 
ren beheizten Auftragswalze (5) eine Dosierwalze (U) 
derart angeordnet ist, dass sich zwischen den WaJzen 
(5) (11) keine Lackwanne ausbilden kann und der 
Lackiiberschuss zuriickflieBt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Walzenbeschichtunganlage ein 
IR/UV-Kombinationstrockner (17) nachgeordnet ist, 
der iiber eine IR-Aufschmelzzone, eine IR- oder UV- 
Hartungszone sowie gegebenenfalls iiber Tragluftdii- 
sen (19) verfugt. 

12. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach den Anspriichen 1 und 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass ein endloses gewebearmiertes gummiertes 
Beschichtungsband (23) mit einer bevorzugten Dicke 
von 0,5-5 mm und einer bevorzugten Lange von 
3-10 m um die beheizte und verchromte Auftrags- 
walze (3), sowie die Umlenkwalze (21) und Spann- 
walze (22) gefuhrt wird, iiber der Umlenkwalze (21) 
mittig zur Umschlingung eine Schmelzwalze (7) ange- 
ordnet ist, die zur Forderung des Pulverlackes (1) aus 
einem dariiber angeordneten Pulvertrichter (4) dient 
und dass iiber der gerillten Gummioberflache des Be- 
schichtungsbandes (23) IR-Strahler angeordnet sind, 
die zur Viskositatsemiedrigung des Pulverlackes (1) 
fuhren und dass das Beschichtungsband (23) durch den 
aus der Auftragswalze (3) und der Dosierwalze (10) 
gebildeten Dosierspalt gefuhrt und auf eine iiber ein 
beheiztes S-Walzenpaar (26) gefuhrte Folie mittels be- 
heizter Auftragswalze (3) andnickbar ist. 
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